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Cílem této práce je analýza plánování projektů údržby ve Škoda Auto a.s.. Úvodní 
část obsahuje popsání problematiky plánování údržby v průmyslu a následně 
základní rozdělení, jak k údržbě přistupovat. Poté je popsán průběh plánování 
údržby ve Škoda Auto a jednotlivé kroky při zpracování projektů. V závěru je 
vypracován návrh zlepšení dané problematiky.  
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Abstract 
The aim of this work is to analyze the planning of maintenance projects in Škoda 
Auto a.s. The introductory part contains the description of maintenance planning in 
the industry and, consequently, the basic distribution of how to approach the 
maintenance. Then are described the course of maintenance planning in Škoda Auto 
and individual steps in project preparation. In conclusion, the proposal for 
improvement of the given issue is elaborated. 
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Seznam použitých zkratek 
 
 
Zkratka  Vysvětlení 
  
BAT Best available technique 
Nejlepší dostupná technika 
CBM Condition-ased monitoring 
Údržba na základě technického stavu 
HTML Hypertext markup Language 
Hypertextový Značkovací Jazyk 
IČ Inventární číslo 
KD Kontrolní Den 
MCF Machine Criticality Factor 
Strojní kritický faktor 
MP Metodický Pokyn 
NDM Náhradní Díly a Materiál 
ND Náhradní Díl 
OJ Organizační Jednotka 
OMC Overall Machine Criticality 
Celková kritická hodnota stroje 
ON Organizační Norma 
PSZ Centrální Technický Servis 
PPS Servis Plánování 
RCA Root Cause Analysis 
analýza hlavní příčiny 
RCM Reliability Centered Maintence 
Spolehlivostní údržba 
SZ Strojní Zařízení 
TPM Total Productive Maintenance 
Totálně produktivní údržba 



















Cílem vypracování této práce je shrnutí metod plánování a řízení údržby v průmyslu a 
objasnění problematiky týkající se daného tématu. 
Začátkem je důležité si objasnit problémy spojené s plánováním a řízením údržby 
v průmyslu. Proces plánování je rozdílný u jednotlivých typů údržby, proto je nezbytné si typy 
údržby definovat a zároveň uvést, jak k nim přistupovat.  
Co se týká praktické části mé práce, je zde popsán současný stav plánování projektů 
údržby ve Škoda Auto a.s., kde jsem působil jako praktikant na oddělení PPS (servis 
plánování) a PSZ (centrální technický servis). Dále je zde popsán průběh plánování projektu 
od začátku, tedy požadavku na údržbu od uživatele strojního zařízení, až po jeho realizaci. 
Každý požadavek musí být správně vyhodnocen, aby se předešlo zbytečným finančním 
ztrátám. Z tohoto důvodu je nezbytné, aby se na projektu podílelo co nejvíce lidí a věnovalo 
se tak problému, který nejvíce dokáže ohrozit provoz podniku. S tím je samozřejmě spojeno 
definování kritičnosti strojů. Spolupráce mezi jednotlivými úseky v závodu je toho nedílnou 
součástí, proto je důležité, určit si kompetence oddělení za konkrétní pracovní činnosti.  
K popisu současného stavu je identifikace míst ke zlepšení. Jedná se o nejvíce 
vypozorované problémy, jenž mohu vyhodnotit z mého pohledu na věc. V závěru práce je 
vypracován popis a návrh na zlepšení projektového řízení. 
  





2 Problematika plánování a řízení údržby v průmyslu 
Hlavním cílem údržby je bezpochyby udržovat bezporuchovou funkci majetku v provozu 
s vynaložením co nejnižších nákladů. Dospět k tomuto cíli lze pouze tak, je-li dobře řízena. 
Řízení údržby spočívá v efektivním plánování a provádění údržbářských činností, které mají 
za cíl zachování provozuschopnosti veškerého hmotného majetku společnosti. Procesy 
plánování a řízení údržby zahrnují mnoho různých funkcí, od přípravy údržbářských činností 
přes jejich provádění až po zajišťování zdrojů potřebných pro jejich dokončení. Pro efektivní 
plánování a řízení údržby jsou třeba aktuální informace o udržovaném majetku, potřebných 
náhradních dílech a materiálech, technologickém postupu opravy a požadovaném rozsahu 
práce. Je nutno zvážit požadavky na jednotlivé profese, naléhavost údržbářského zásahu, čas, 
který je k dispozici, a dostupnost zařízení pro údržbu. [6] 
2.1 Řízení údržby v podniku 
Řízení údržby v podnicích můžeme rozdělit na plánované (preventivní) a na neplánované 
(havarijní) údržby. Týká se také specializovaných opraven s linkovým charakterem oprav. 
Proces řízení plánovaní údržby vychází z programů preventivní periodické údržby a z výsledků 
technické diagnostiky, ústící do diagnostické prediktivní údržby. Řízení údržby po poruše, 
vzhledem k její náročnosti a problematice, je vždy náročnější proces. Řízení preventivní 
údržby vychází z programu preventivní údržby jednotlivých objektů strojního zařízení (SZ), 
které obsahuje specifikace jednotlivých úkolů údržby, periodicitu, hodnoty diagnostických 
signálů, pracnost jednotlivých úkolů, požadavky na náhradní díly a materiál (NDM). Program 
preventivní údržby obsahuje zpravidla tyto druhy údržbářských úkolů.  
1) Revizní prohlídky, které jsou dány zákonem, vládními nařízeními a jinými závaznými 
předpisy a přijatými bezpečnostními normami. Mají charakter periodické údržby. 
2) Rutinní preventivní periodická údržba, jedná se o činnosti rutinního typu (čistění, 
mazání, seřizování). Interval těchto úkonů bývá uváděn v kalendářním čase nebo 
v době provozu. 
3) Preventivní diagnostická údržba je založena na diagnostických měření nebo 
nepřetržitého monitoringu. Diagnostické prohlídky mívají periodický charakter, netýká 
se nepřetržitého monitoringu. Interval těchto úkonů bývá uváděn v kalendářním čase 
nebo v době provozu. [1] 





2.1.1 Proces řízení plánované údržby 
Skládá se z procesu plánování a rozvrhování. 
V procesu plánování údržby obvykle s horizontem jednoho roku stanovujeme na jakém 
zařízení má být provedena údržba, dále co má být na zařízení udržováno, kdy má být údržba 
provedena a kolik finančních prostředků bude na rok potřeba. 
V procesu rozvrhování údržby stanovujeme, kdy má být údržba provedena, kdo má 
údržbu vykonat, jaké náhradní díly (ND) budou použity, jaký technologický postup bude 
uplatněn a jaké nářadí bude použito. [2]     
2.1.2 Data pro plánování  a řízení údržby 
Pro efektivní plánování a možnost rozvrhnout optimálně údržbu jsou nutná vstupní nebo 
vypočítaná data, mezi které patří: 
1) Pracnost údržbářských operací. 
2) Časový fond.  
3) Požadovaný objem údržbářské činnosti. 
4) Kapacita údržbářského útvaru nebo podniku. 
5) Průběžná doba údržby. 
6) Takt údržby. 
2.1.2.1 Pracnost údržbářských operací 
Pracnost je suma živé práce, vyjádřená formou spotřeby pracovního času dělníka na 
vykonání určité činnosti. Druhá možnost jak lze pracnosti definovat je z pohledu stroje, nikoliv 
výkon dělníka. Kde pracnost je suma dob činnosti údržbářských prostředků (obráběcí stroje, 
lisy, diagnostické a testovací přístroje aj.) na vykonání určité činnosti. 
Z plánovacího i řídícího hlediska se obě základní definované normy pracnosti rozdělují 
na dva konkrétní druhy. 
a) Normovaná pracnost 𝑇𝑛𝑜𝑟𝑚 je dána souhrnnou normou výkonu, stanovenou 
normováním práce, nutnou pro vykonání údržby za určitých podmínek. Základní 
jednotkou je pracnosti je normohodina (𝑛𝐻). Pokud je stanovena uvnitř podniku nebo 
útvaru, je upravena dle požadavku a potřebám tohoto podniku. V tom případě se jedná 
o plánovanou pracnost, která je základním plánovacím a řídícím podkladem. 





b) Skutečná pracnost 𝑇𝑠𝑘 údržby se v závislosti na konkrétních podmínkách liší, je 
ovlivněna dle úrovně vybavení, zručnosti pracovníků, technologie apod. Lze ji definovat 
jako množství živé práce nebo sumu dob činnosti údržbářských prostředků 






Kde 𝜅𝑝𝑛 – součinitel plnění výkonové normy v daných podmínkách. [1] 
2.1.2.2 Časový fond 
Časový fond je dán počtem hodin, který může být za určité období odpracován při 
přijatém pracovním režimu. 
Teoreticky má časový fond 8760 hodin (počet kalendářních dnů vynásoben 24 hodinami), 
zpravidla nebývá plně využit. Ztráty jsou v době k provedení revizí, údržeb, oprav nebo některý 
podnik nemá zaveden nepřetržitý provozní režim. 
2.1.2.3 Požadovaný objem údržbářské činnosti  
 Požadovaný objem údržbářské činnosti možno chápat jako požadavek na objem služeb 
v určitém časovém období, s ohledem na potřeby podniku. 
Vyjadřuje se: 
- v jednotkách množství, jednotkách pracnosti nebo jednotkách peněžních 
- v jednotkách pracnosti – celkovým počtem normohodin (ℎ𝑁) 
- v jednotkách peněžních (Kč) 
2.1.2.4 Průběžná doba údržby 
Průběžná doba údržby je dána časovým úsekem od začátku první operace 
technologického postupu až do konce operace posledního. Ovlivňují ji tyto faktory: 
- technologičnost a udržovatelnost stroje 
- pracnost 
- organizace práce 
- počet pracovníků, kteří se na činnosti podílejí 
- typ opravovaného stroje [3] 





2.1.3 Metody plánování údržby 
Na základě dat je sestavován plán údržby, který bývá v horizontu jednoho roku. Plán je 
sestavován pro jednotlivé provozy, jejich udržované objekty, obsahuje plánované údržbářské 
úkoly, jejich pracnost. U velkých projektů obsahuje průběžné doby a finanční objemy. 
Z kvalitně sestavených plánů údržby jednotlivých provozů plynou i požadavky kapacity údržby 
a jejich sumarizace umožňuje celopodnikové plánování finančních a ostatních zdrojů. 
Plánování údržby je proces, jehož výsledkem je plán údržby pro časové období. Cílem je 
vytvořit rozvržení údržbářských úkolů s plánovanými daty jejich provedení. 
Rozvrhování údržby je proces, který vychází z vypracovaného plánu údržby. Na základě 
plánu se přiřazují prováděné termíny, pracovníci a ostatní zdroje (uvolňují se plánované 
finance, materiál, přístroje, nástroje, náhradní díly a další údržbářská zařízení). 
Plán údržby je definován jako strukturovaný soubor úkolů, do něhož se zahrnují činnosti, 
postupy, zdroje a časové plánování, nutné k provádění údržby.[1] 
Pro efektivní plánování a řízení údržby je důležité zřídit funkci plánovače údržby působící 
v útvaru údržby, který může využívat podporu: 
a) Microsoft Office, zejména s excelovskými tabulkami 
b) speciální software určený pro podporu plánování a řízení údržby 
Správně propracovaná metoda plánování a rozvrhování údržby a její aplikace poskytuje 
jasné odpovědi na otázky: 
1) Na jakém objektu bude údržby provedena - specifikace (umístění objektu, údaje o 
objektu, rozklad jeho součásti na úroveň udržovaných objektů) 
2) Kdy má být údržba vykonána - datum údržby, stanovený na základě četnosti údržby 
nebo stavu stroje. V ideálním případě je údržba naplánována s co nejmenšími 
finančními ztrátami. 
3) Co má být v rámci údržby vykonáno - popis činností rozdělené na operace a úkony. 
4) Jaká je plánovaná pracnost - pracnost jednotlivých údržeb 
5) Jaká je plánovaná průběžná doba - jak dlouho bude údržba trvat 
6) Jaké budou potřeba náhradní díly a materiál 
7) Kdo má údržbu vykonat 
8) Jaké má být použito nářadí 





9) Jaké jsou plánované náklady na údržbu 
Efektivní metoda plánování údržby vyžaduje i stanovení kritičnosti strojů a zařízení. 
Zároveň je nezbytné stanovit finanční zdroje pro splnění plánu údržby. [3] 
2.1.3.1 Kritičnost strojů a zařízení 
Stanovení kritičnosti strojů je nedílnou součástí pro správné plánování preventivní 
údržby, ale také pro řízení údržby po poruše. Dle kritičnosti strojů se stanovuje priorita pořadí 
oprav. Základním kritériem pro vytvoření kategorií, vychází z analýzy strojů a zařízení 
z hlediska dopadu jejich prostojů na výrobní ztráty. Rozdělení kategorizace strojů a zařízení 
by mělo probíhat v co nejširším měřítku na útvaru kde je údržba prováděna. Důležité je 
zhodnocení pracovníků, kteří se o stroje a zařízení starají, ale také těch, kteří jsou zodpovědní 
za návrh technologie výroby a plánování údržby. Výstupem zpravidla bývá rozdělení strojů a 
zařízení do 3 skupin podle jejich kritičnosti označovány 1,2 a 3. [3] 
Bohužel neexistuje jednoznačná metodika pro určení kritičnosti, je zde mnoho faktorů, 
jenž rozdělení ovlivňuje. Obvykle si každý podnik stanový vlastní pravidla, podle kterých se 
řídí při rozdělování. Zároveň se mění stupeň důležitosti strojů v průběhu jejich životnosti, proto 
je nezbytné tyto faktory zohlednit. Můžeme je metodicky rozdělit do tří úrovní. 
a) Princip dynamičnosti. Faktory, jenž mění důležitost stroje jsou tyto: 
výrobní požadavky – vytíženost strojů  
technické a technologické požadavky – přesnost výroby a kvalita výrobků 
pohotovost zařízení – skutečný stav zařízení 
b) Princip adresnosti. Stroje a zařízení mají jasně identifikovatelný výrobní nebo inventární 
číslo, ke kterému se přiřazuje stupeň důležitosti. 
c) Princip stupňovitosti. Je důležité rozdělit stroje a zařízení nejen na úrovně strojů, ale 
také na úroveň jednotlivých konstrukčních skupin a dále rozdělit na nejmenší montážní 
celky, které se udržují. 
Kritéria pro stanovení kritičnosti strojů a zařízení rozdělujeme na kvalitativní nebo 
kvantitativní. Kvalitativní rozdělení vychází z požadavků na stroje. 
 „Stanovení kritičnosti stroje a zařízení kvantitativně lze pomocí jednoparametrického 
kritéria nebo pomocí víceparametrického kritéria. Příklad více parametrického kritéria 





složeného z ročních nákladů na neshodné výrobky 𝑁𝑛𝑒𝑠ℎ, na preventivní údržbu 𝑁𝑝ú, ročních 
nákladů na poruchy vyvolané prostoje 𝑁𝑝𝑜𝑟 a ročních odpisů 𝑁𝑜𝑑𝑝𝑖𝑠 představuje rovnice.“ [3] 
𝑁𝑘𝑟𝑖𝑡 = 𝑁𝑛𝑒𝑠ℎ + 𝑁𝑝ú + 𝑁𝑝𝑜𝑟 + 𝑁𝑜𝑑𝑝𝑖𝑠 
 
2.2 Typy údržby  
Tato kapitola popisuje základní rozdělení typu údržby. 
2.2.1 Údržba obecně 
Dnešní době existuje několik druhů údržby. První tzv. reaktivní údržba není zde 
vynaložená jakákoliv snaha na zajištění projektované životnosti a parametrů provozovaného 
stroje. Takovéto poruchy mohou mít charakter provozní poruchy s nízkou prioritou, ale existují 
též poruchy, které vyžadují okamžitý zásah a nápravu. Tato údržba zahrnuje například výměnu 
oleje, očištění součástek, kontrolu jednotlivých součástí výrobního procesu, kalibrace atd. 
Preventivní údržba má za následek zvýšení nákladů, které v některých případech mohou být 
zbytečné. Proto se dále rozvinula údržba stavová – CBM (angl. Condition based maintenance). 
V tomto případě se analyzuje stav stroje a podle toho se přistupuje k údržbě místo toho, aby 
se údržba řídila zkušeností a odhadem pracovníků. Dalším typem je proaktivní údržba, která 
se zaměřuje na hledání hlavní příčiny problému a na odstranění těchto příčin. Jednou s 
posledních druhů údržeb je spolehlivostní údržba – RCM (angl. reliability centered 
maintenance). Jde o celkovou politiku společnosti, jak s minimálními náklady na údržbu 
zachovat nezbytnou míru spolehlivosti a bezpečnosti výroby. [4] 






Obrázek 1. Systém údržby [7] 
 
Očekávané přínosy údržby: 
• poskytuje zvýšenou provozní životnost a dostupnost komponentů  
• zvýšení připravenosti zařízení plnit požadovanou funkci  
• odrazí se ve snížení prostojů zařízení a / nebo procesu  
• snižuje náklady na náhradní díly a práci  
• poskytuje lepší kvalitu výrobku  
• zlepšuje bezpečnost pracovníků a životního prostředí  
• zvyšuje pracovní morálku zaměstnanců  
• zvyšuje úspory energie [3] 





2.2.2 Havarijní údržba 
Havarijní údržba je taková údržba, která se provádí ve chvíli překročení nějakého 
mezního stavu zařízení nebo při jeho havárii. Tato údržba ale vyžaduje dobrou organizaci 
nástrojů, náhradních dílů a zaměstnanců, aby byla havárie opravena co nejdříve. Tato 
strategie nebývá preferovaná jako hlavní strategie údržby, ale je potřeba být připraven vždy.  
Hlavním rozdílem mezi havarijní údržbou a údržbou po poruše je ten, že se na tuto údržbu 
nelze nikdy zcela připravit. Tedy tyto havárie jsou nečekané a tak často se neopakují. Z tohoto 
důvodu ani pro tyto havárie nelze sestavit eskalační plány, či nějaký postup pro odstranění. 
Výhodou jsou nízké náklady, protože není žádný monitoring. Zároveň tuto strategii nelze 
opomenout, protože vždy se může něco stát. 
Nevýhodou však je nízká efektivita, jelikož samotná havárie v řadě případů nemusí vůbec 
nastat, pokud se stav zařízení monitoruje. Náklady na opravu při použití pouze této strategie 
mohou být nakonec však vyšší, než náklady na samotné monitorování, navíc se zde musí 
počítat s větší ztrátou, vzhledem k delšímu zastavení produkce. [3] 
2.2.3 Údržba po poruše 
Údržba po poruše je údržba prováděná po zjištění poruchového stavu a zaměřená na 
uvedení objektu do stavu, v němž může plnit požadovanou funkci. Je souborem nástrojů a 
postupů, co musí nastat, když vznikne nehoda. Úkolem údržby je vypracovat tzv. krizové plány 
- co musí nastat v případě, že na klíčovém zařízení vznikne porucha. Základem jsou eskalační 
scénáře, které popisují jednotlivé úrovně odpovědností a časy vymezené na řešení pro 
jednotlivé úrovně odpovědnosti, tak abychom v případě nedostatečné kompetence včas 
předali problém kompetentnější úrovni. Součástí jsou vypracované seznamy servisních 
organizací a techniků. Cílem je zajistit, aby v případě poruchy byla porucha odstraněna v co 
nejkratším čase. Zároveň je nutné vypracovat systém nástrojů pro definování příčiny vzniku 
poruchy. Tyto nástroje jsou velice důležité, protože často jen velice omezený čas hned po 
poruše jsou k dispozici dostatečné informace pro určení té opravdu správné příčiny vzniku 
poruchy. S protahujícím se časem po poruše přicházíme o „důkazy“ a často již nejsme schopni 
správně příčiny identifikovat, což je následně fatální pro definování dlouhodobých 
preventivních opatření. [3] 





2.2.4 Preventivní údržba 
Preventivní údržba je prováděná v předem určených intervalech nebo podle předepsaných 
kritérií a zaměřená na snížení pravděpodobnosti poruchy nebo degradace fungování objektu. 
Zaměřuje se na prevenci poruch a mimořádných událostí tím, že je neprodleně prováděna 
náhrada nebo oprava dotyčného zařízení během pravidelných odstávek/inspekcí, dříve než 
dojde k jeho selhání, a díky tomu nevznikají potíže při provozu. [8] 
2.2.5 Pravidelná (periodická) údržba 
 Jedná se snad o nejtypičtější formu údržby, kdy se pravidelná údržba řídí pokyny 
a doporučeními výrobců originálního zařízení a získanými zkušenostmi, za jak dlouho je 
možno očekávat výskyt případných poruch. Tyto potenciální problémy jsou řešeny výměnou 
komponentů podle harmonogramu, aby byl zajištěn hladký chod zařízení. Tento typ údržby 
přináší střední až vysoké náklady a nepatrně prodlouženou dobu provozuschopnosti. [3] 
2.2.6 Údržba na základě technického stavu (CBM):  
Tato pokročilá forma preventivní údržby závisí na sofistikovaných softwarových algoritmech 
a na nepřetržitém monitorování dat z čidel a polní instrumentace, aby bylo možno přesně 
předpovědět stav jednotlivých komponent. CBM představuje ucelený pohled na spolehlivost 
podniku a může pomoci udržovat podnik prakticky bez přerušení provozu. U tohoto typu údržby 
vznikají velmi vysoké náklady, avšak přináší maximální prodloužení doby provozuschopnosti 
daného zařízení. [3] 
2.2.7 Prediktivní údržba 
Základní funkce prediktivní údržby: 
● identifikace příčin poruchy RCA  
● vytvoření prevence vzniku závad 
● energetická a provozní úspora 
● prodloužení životnosti zařízení 
● snížení nákladů na údržbu 
● omezení a zkrácení prostojů a nutných odstávek 
 





Principem tohoto typu údržby je předpovídat vývoj stavu výrobních zařízení a včas 
odhalit potencionální problém či poruchu. Cílem toho typu organizace údržby je znát o 
udržovaném zařízení co nejvíce informací, a to průběžně tak, aby byl jasný vývoj změny 
vlastností, parametrů atd. v čase. Pak je možné opravu dané části zařízení provést dříve, 
než dojde k jeho poškození či havárii, ve zvoleném okamžiku a s již předem objednanými 
díly.  
Je tedy možné plánovat případnou odstávku nebo se výrazně sníží čas potřebný pro 
opravu zařízení. 
 
Dalším zásadním přínosem je snížení pravděpodobnosti velké havárie. Dobře 
naplánovaná a pravidelná prediktivní měření a následné opravy přinášejí velmi značné 
snížení nákladů na údržbu. Údržba se pak stává integrální částí výrobního procesu a 
systematicky zvyšuje i kvalitu výroby.  
 
Nevýhodou tohoto typu údržby jsou vyšší náklady na pořízení vybavení, musí se zařadit 
více měření do celého procesu výroby, tato měření analyzovat a evidovat naměřené výsledky. 
Na druhou stranu se tím ale výrazně sníží náklady na údržbu, která se provádí efektivně. Další 
výhodou je snížení pravděpodobnosti větší havárie. [9] 
2.2.7.1 Typy měření 
Většina potencionálních problémů, mechanických ztrát, přetížení elektrické sítě se v 
první řadě projevuje změnou teploty. Proto jako základní kámen skupiny ručních přístrojů pro 
prediktivní údržbu tvoří skupina termovizních kamer, které musejí být v odolném mechanickém 
provedení i pro ty nejtvrdší provozní podmínky. Podle změny teploty můžeme například na 
vodičích detekovat nesymetrický odběr motoru, nebo jeho přetížení, ať už vlivem zátěže nebo 
vlivem poruchy motoru samotného. Tyto jevy mohou mít dlouhodobě významný vliv na stálý 
odběr elektrické energie, ve finále mohou být i příčinou vzniku požáru vinou elektrické 
instalace. Jinou příčinnou může být chybné zatížení motoru a riziko jeho mechanického 
poškození. Termovizní měření je tedy prvotní indikací toho, zda měřený objekt je či není v 
pořádku. 
Další měření pak souvisí s provozem elektrických rozvodů, pohonů a tak dále, při jejich 
kontrole se použijí jak termovizní kamery, tak i další přístroje. Na elektřinu je třeba hledět jako 
na běžnou surovinu dodávanou do výrobního procesu a je nutné si uvědomit, že její kvalita 





ovlivňuje jak výslednou kvalitu výrobku, tak může zapříčinit i zastavení výroby (například 
vyřazením obráběcího stroje z provozu). Při volbě přístroje pro analýzu elektrické sítě je třeba 
opět klást důraz na odolnost zařízení, jeho vlastnosti a především schopnost vyhodnocovat 
stavy v co nestraším intervalu. To zajistí detailní logování informací a tudíž i snazší nalézání 
příčin.  
Poslední skupinou měření preventivní údržby jsou měření mechanická, v provozu 
výrobních zařízení jsou zaměřená především na měření vibrací a analýzu jejich příčin. [4] 
 
2.2.8 Preskriptivní údržba 
Preskriptivní údržba je další vývojovou fází systémů údržeb. U deskriptivních typů údržeb 
(například údržba po poruše, preventivní údržba, atd.) se sleduje stav, který nastal. Bylo 
možné se na něj nachystat, nicméně akce jsou podnikány až v momentě poruchy. U prediktivní 
údržby je již sledován stav zařízení a na základě tohoto sledování jsou vypracovány 
předpovědi budoucího stavu zařízení. Lze tak zabránit poruše na zařízení včasnou výměnou. 
Preskriptivní údržba je ještě o krok dále. 
Základem preskriptivní údržby je preskriptivní analýza. Analýza pracuje s Big Data a jejím 
cílem je vyhodnotit data jako je frekvence poruch, cena činností spojených s likvidací poruchy 
či ztráty při havárii, cena náhradních dílů, čas opravy, atd. Díky těmto nashromážděným datům 
lze pomocí nástrojů preskriptivní údržby vytvořit přesný obraz aktuálního stavu údržby se 
všemi technickoekonomickými vazbami. Výše popsané principy jsou doposud totožné 
s prediktivní údržbou. Nicméně nástroje preskriptivní údržby na základě preskriptivní analýzy 
dat vytvoří na základě složitých algoritmů modelové varianty řešení dané situace údržby, které 
navrhnou optimální řešení. Takovéto optimální řešení bude na základě uživatelem 
nastavených parametrů nabízet řešení dané situace, která například uspoří náklady nebo 
například sníží riziko havárie na úkor nákladů na údržbu. Z navržených scénářů si poté uživatel 
sám vybere ten, který je pro aktuální situaci v daném podniku vhodný. Nástroje preskriptivní 
údržby tedy pomáhají uživatelům a společnostem s rozborem jejich dat a návrhem 
technickoekonomických modelů vedení údržby. [10] 
  





2.2.9 Výhody a nevýhody 
Tabulka 1. Shrnutí údržby [11] 
Údržba Výhody Nevýhody 
Havarijní údržba - nízké náklady na 
monitorování 
- není potřeba tolik 
zaškolených 
zaměstnanců 
- delší čas oprav 
- vyšší škody při 
havárii 





na informační systém 
- malé nároky na 
inspekční a 
diagnostickou činnost 
a na prevenci 
- poruchy často 
vyvolávají řetězec 
dalších poškození, 
což vede k vyšším 
ztrátám, než jsou 
vlastní náklady na 
opravu. 
 
Preventivní - životnost zařízení 
může být prodloužena  
- opravné akce se dají 










- vyšší náklady 
spojené s příliš 
častou výměnou 
komponent  
- časté odstávky 
zařízení zvyšují 
náklady  
- citlivost na statistické 
určení intervalu 
údržby 
Údržba na základě 
technického   stavu 
- výrobní agregáty se 
odstavují pouze 
tehdy, jestliže to jejich 
technický stav 
vyžaduje  




















Prediktivní - znalost aktuálního 
stavu zařízení- údržba 
se může plánovat 
podle aktuálního 
stavu a potřeb  
- případné selhání je 
dobře identifikováno a 
oprava je tak 
snadnější a rychlejší 
- snižuje náklady na 
náhradní díly a práci 
- zvyšuje bezpečnost 
pracovníků a 
životního prostředí 
- pořizovací náklady 
na senzory, měřicí 
systémy a SW  
- vyšší provozní 




- zvýšení investic do 
vzdělání 
zaměstnanců 




- komplexní návrh 
řešení situace 
v údržbě 
- uživatel může 
z výsledku simulace 
zvolit vhodný model 
údržby 
- sjednocení dat 
z okrajových zařízení 
- technickoekonomické 
vazby 
- zatím ve fázi 
konceptu 
- lze očekávat vysoké 




2.2.10 Totálně produktivní údržba 
Filosofií totálně produktivní údržby – TPM slouží pro zvyšování efektivnosti a spolehlivosti 
zařízení, díky soustavné starosti a péči. Na rozdíl od ostatních typů údržeb v sobě TPM spojuje 
nejvíce činností. Při správném užití této metody je možné dosáhnout výborných výsledků, které 
se bohužel nedostaví okamžitě. TPM je během na dlouhou trať, a přesto že se obvykle 
dosahuje prvních pozitivních výsledků už po šesti měsících zavádění, tak těch významných 





zlepšení se dosahuje až po letech práce. Avšak pro zavedení metod štíhlé výroby je nezbytné 
přistupovat k údržbě formou TPM. TPM je ve světě velmi oblíbenou metodou, bohužel v České 
republice tento trend zatím plně nevyužíváme, do budoucna se mu však nevyhneme. [17] 
TPM není určen jen pro oddělení údržby, je souhrnem nástrojů a postupů, jenž je nutné 
zaměřit na fungování celé firmy. TPM se svým způsobem dotýká každého pracovníka 
společnosti a je součástí firemní kultury. Filosofií TPM je změnou prostředí změnit lidi. [17] 
Aby TPM fungovalo skutečně dobře, musí se stát nedílnou součástí firemní kultury. Proto 
hovoříme o tom, že jsou do něj zapojeni všichni pracovníci společnosti. Pokud je nedostatečná 
podpora myšlenkám TPM nebo nedostatečný tlak managementu nebo nejsou „správní“ lidé v 
organizační struktuře TPM nebo není fungující týmová práce nebo pokud TPM není součástí 
denní práce, pak TPM nemůže fungovat dobře. [17] 
 
 
Obrázek 2. Schéma TPM [16]   
 





2.2.10.1 Pilíře TPM 
Hlavní činnosti v rámci TPM se týkají prevence. Program TPM se zaměřuje také na 
omezení chyb a redukce krátkodobých prostojů. Činnosti, které vedou ke splnění těchto cílů, 
jsou součástí 5 pilířů TPM: 
1) Zvyšování celkové efektivnosti zařízení a efektivního využití strojů. Identifikace a 
snížení podstatných typů plýtvání při provozu strojů, jako jsou ztráty při seřizování stroje a 
změně sortimentu, krátkodobé výpadky, snížení rychlosti a ztráty způsobené špatnou kvalitou 
výrobků nebo vstupních polotovarů. [16]   
2) Autonomní údržba – tradiční model, kdy se o stroje starali pouze pracovníci údržby, 
nebyl dostatečně efektivní v preventivní údržbě a v kategorii kontrolních činností. Na základě 
těchto poznatků je nezbytné, část činností údržby přenést na operátory výroby. Tito pracovníci 
v rámci programu TPM provádí tzv. autonomní (samostatnou) údržbu, do které patří čištění, 
mazání, seřizování strojů a různé drobné opravy. Autonomní údržba se zakládá na třech 
strategiích.  Stanovuje pracovníkům výroby i údržby společný cíl, omezuje neplánované 
prostoje a krátké výpadky strojů. Další cíl je, aby operátoři výroby pochopili více fungování 
strojů, uměli specifikovat jejich nedostatky a abnormality.  Poslední účel je, pomocí vzájemné 
spolupráce zlepšovat celkovou spolehlivost strojů. [16]   
3) Plánovaná údržba – pro správné provádění činností údržba je nutné vytvořit, na 
základě získaných informací a doporučení výrobců zařízení, program a systém plánovaných 
zásahů a oprav, který má za cíl zajistit efektivní a bezporuchový chod výroby. Do těchto 
činností patří stanovení priorit údržby, odbourání slabých míst, zprovoznění informačního 
systému údržby, periodické prohlídky, plánování oprav, zajišťování náhradních dílů, řízení a 
optimalizace nákladů, provádění diagnostiky strojů, předpovídání životnosti dílů, analýza 
poruch, zahájení realizace plánovaných prací, vzestup výkonnosti a zkvalitnění procesů 
údržby. [16]   
4) Preventivní údržba a program plánování pro nová zařízení – zapojení TPM týmu do 
přípravy nákupu nových technologií již v počáteční fázi projektu.  Vychází se z faktu, že údržba 
a výroba, jako budoucí uživatel a správce těchto zařízení, umí upozornit na nedostatky, 
případně dát návrhy na zlepšení vlastností stroje. V době, kdy je prováděna přejímka stroje do 
provozu ve firmě, již není možné většinu technických nedostatků odstranit. Aktivity týmu se 
orientují na takové činnosti, pomocí kterých bude docházet k vyšší spolehlivosti strojů a ke 





snížení počtu poruch. Do tohoto systému také patří odhadování nákladů na údržbu nových 
strojů po dobu jejich životnosti, plánování generálních oprav, a spolupodílení se údržby na 
obnově strojů a na investiční politice firmy. [16]   
5) Vzdělávání a trénink pracovníků – program TPM je založen především na rozvoji 
pracovníku a jejich schopnostech. Z tohoto důvodu je nutné zavést v podnik systém vzdělávání 
údržbářů, ale i operátorů výroby. V první fázi se pracovníci seznámí s fungováním štíhlého 
podniku, včetně procesů zlepšování a standardizace. Dále je důležité lidem vysvětlit, jak 
funguje samotná metoda TPM a její principy. Další prohlubování kvalifikace se orientuje na 
stroje a zařízení.  Pracovníci získávají znalosti obsluze strojů, jejich fungování a principů, 
postupech preventivní údržby a opravách strojů. [16]   
 
2.2.11  Informační management 
Důkladně vedené záznamy o všech aktivitách jsou nezbytné pro program plánované 
údržby. Největší chybou, ke které často v oblasti údržby dochází je, že nemáme dostatečné 
záznamy o historii zařízení, a proto při definování příčin vzniklého problému nejsme schopni 
správnou příčinu nalézt. Ke každému zařízení je nutné vést tzv. provozní deník, jehož 
obsahem jsou jak záznamy abnormalit a jejich odstranění, tak záznamy o provedených 
plánovaných, preventivních i prediktivních údržbách a samozřejmě také veškeré záznamy o 
dosavadních poruchách, včetně analýz příčin a provedených opatřeních. Dále sem patří 
veškeré sběry dat ze zařízení, jako jsou např. spotřeby energií, provozních kapalin, spotřeby 
náhradních dílů apod. Smyslem informačního managementu je spravovat veškerá data 
související s úkolem údržby v takové formě, abychom byli schopni jednoduše vyhodnocovat 
trendy a stav jednotlivých zařízení. [11] 
Momentální stav firem je takový, že si vedou zpravidla svůj podnikový informační systém, 
který je kdykoliv schopný poskytnout údaje o aktuálních finančních ukazatelích. Pokud však 
mají být tyto ukazatele aktuální a přesné, nevyhnutně potřebují mít k dispozici i aktuální 
informace z oblasti údržby, které nejsou v rámci podniku zanedbatelnou položkou. 
Předpokladem pro výkonnou a efektivně zabezpečovanou údržbu jsou komplexní, aktuální ale 
i historické údaje o stavu sledovaných objektů a zařízení, o prováděných údržbářských 
zásazích, struktuře nákladů apod. [11]   





3 Popis současného stavu plánování projektů údržby 
Současný stav plánování projektů údržby je řízen dvěma normami, což jsou organizační 
norma strojního zařízení a metodický pokyn pro plánování velkých oprav, rekonstrukce, 
modernizace a obnovy strojního zařízení. Tyto normy jsou platné ve společnosti ŠKODA 
AUTO. 
Organizační norma  
Organizační norma pojednává o hospodaření s dlouhodobým hmotným majetkem 
splňujícím současně definici strojního zařízení ve společnosti. Dále vymezuje kompetence 
jednotlivých oddělení a postup při zadávání nového projektu až po jeho realizaci. Tato 
organizační norma je platná ve společnosti a upravuje postupy týkající se všech vedoucích OJ 
a jimi určených zaměstnanců. [5] 
Metodický pokyn  
Plánované velké opravy, rekonstrukce, modernizace a obnovy strojního zařízení 
Účelem metodického pokynu je stanovení závazného postupu pro plánování a realizaci 
velkých oprav, rekonstrukcí, modernizací a obnov strojního zařízení ve společnosti. [5] 
3.1 Kompetence oddělení 
Pro jednotlivá oddělení jsou přidělena kompetence. Tyto kompetence jsou popsány 
formou činností při řešení projektů. S přidělenou kompetencí je spjata i odpovědnost za 
provedenou práci. Každé oddělení má jiné kompetence a jsou přiděleny v rámci organizační 
normy a metodického pokynu. [5] 
3.2 Postup při realizaci projektu 
Dle interních norem Škoda auto je detailně popsán postup při realizaci projektů. Projekt 
vychází z interní technického standartu, kde jsou popsány podmínky provádění dodávek do 
společnosti. Vše vychází na základě technického zadání (TZ), který obsahuje základní 
informace o projektu. Technická část obsahuje popis, koncept techniky a závazné standarty. 
K technickému řízení je dále vytvořeno tzn. připomínkové řízení, které vyhodnotí další útvary. 
Realizátor musí zajistit, aby SZ bylo nejlepší dostupnou technikou (BAT). Projekt se následně 





dostává do poptávkového řízení a následně probíhá technické jednání, výsledkem může být 
upřesnění technického zadání nebo nové poptávkové řízení. Výsledkem předchozích jednání 
je vyhodnocení nabídek a výběr dodavatele. Následuje montáž, zprovoznění a zkoušky 
strojního zařízení. Po vyhotovení objednávky přichází kontrolní den (KD) a následná přejímka 
do provozu. Během záruční doby je dodavatel povinen v případě zjištění vad provést 
odstranění vady opravou nebo výměnou a uvést SZ co nejdříve do provozu. [5] 
3.3 Požadavkový list  
Požadavkový list slouží jako žádací dokument na opravu, modernizaci, rekonstrukci nebo 
obnovu strojního zařízení. 
Tento dokument vystaví uživatel SZ. Zápis musí obsahovat název, typ, Oj, rok 
výroby/aktivace, inventární číslo (IČ), dodavatel, umístění, zůstatková cena, výrobní číslo. [5] 
3.3.1 Zápis uživatele SZ 
Uživatel SZ provede zápis, kde zhodnotí problém fungování stroje a popíše technický 
stav SZ. Dále zapíše návrh předpokládaného termínu realizace a termín uvolnění strojního 
zařízení. Je nezbytné uvést datum, jméno a podpis odpovědného pracovníka. [5] 
3.3.2 Zápis inspektora SZ 
Pokud se na daném útvaru nachází zaměstnanec v pozici inspektora, zapíše vyjádření 
k technickému stavu strojního zařízení a zdůvodnění potřeby údržby stroje. Inspektor SZ, 
může vyjádřením zastoupit uživatele SZ. [5] 
3.3.3 Zápis plánování 
Útvar plánování zapíše vyjádření k danému požadavku. Útvar plánování rozhoduje, o 
jaký druh opravy se bude jednat (modernizace, velká oprava atd.). Rozhodnutí se provádí na 
základě návratnosti investice. Bere se v potaz například přechod na jinou technologii nebo 
změna výroby, aby byla plně využita kapacita strojních zařízení. Dále rozhoduje o případné 
změnu stroje nebo druhu opravy SZ. Závěrem je posudek a odborné zdůvodnění vzneseného 
požadavku. Uvádí datum, jméno a podpis. [5] 





3.3.4  Zápis technického servisu 
Centrální technický servis se dostává k požadavkovému listu v závěru usnesení. Dodává 
vyjádření k realizaci požadavku na základě předchozích zápisů. Zároveň začne vypracovávat 
návrh řešení. Provádí evidenci projektů (sledování) a vyhodnocuje kritičnost SZ. Oprava je 
realizována buď interně v rámci závodu Škoda auto nebo externě, výběrovým řízením. Na 
základě ročního rozpočtu financí vystaví objednávku na konkrétní projekt. 
Výše uvedené úseky mohou provést také zápis do požadavkového listu ve formě 
technicko-ekonomické zdůvodnění podané žádosti. [5] 
3.4 Shrnutí kapitoly 
Z organizační normy a z metodického pokynu vyplývá postup řešení a kompetencí při 
plánování velkých oprav, rekonstrukce, modernizace a obnovy strojního zařízení jednotlivých 
úseků ve Škoda auto a.s..  
Schéma metodického pokynu je průběh od počátku (požadavku na údržbu) do konce 
tedy přejímky SZ a uvedení do provozu. Požadavek vychází od uživatele SZ, kde by se již 
mělo určit o jaký druh údržby se bude jednat a průběh řešení. Zadání probíhá formou 
požadavkového listu, které přebírá kompetentní oddělení. Tato oddělení požadavek 
vyhodnotí a následně určí další postup. Při schválení projektu oddělení naplánují rozpočet. 
Dalším krokem je vypracování technického zadání ve spoluprací s uživatelem SZ. Následně 
odpovědná oddělení rozhodnou o způsobu realizace. Realizovat projekt lze interní opravou, 
externí opravou, obnovou SZ nebo v případě neopravitelnosti zvolení náhradní technologie. 
Pokud se jedná o interní opravu, údržbu provádí zaměstnanci Škoda Auto. Externí oprava a  
obnova SZ, vyžaduje předběžné poptávkové řízení a zvolení nejvhodnější vypracování. 
Proces při obnově SZ obsahuje dále schvalování investičního výboru, zařazení ke kontu a 
předání ke všeobecnému nákupu, zpracování a stanovení dodavatele. Následně se vytvoří 
jednorázová objednávka a přistupuje se k realizaci projektu. Výstupem je přejímka SZ a 
následné zavedení do provozu. 
  





4 Identifikace míst ke zlepšení 
V první řadě lze vidět problém v složité komunikaci mezi jednotlivými úseky v závodu a 
následně s oddělením technického servisu. Při vyskytnutí problému a následném předložení 
není stanoven jasný průběh řešení. V případě potřeby řešit problém akutně, je momentální 
stav velmi neefektivní. 
Schéma metodického pokynu je velmi chaotické a nezasvěcená osoba, může mít 
problém se rychle orientovat. Prolínají se zde jednotlivá pracoviště závodu. S tím je 
samozřejmě spojen enormní počet zkratek pracovních úseků. Samotné vystavení 
požadavkového listu na provedení údržby je zdlouhavá záležitost. Jednotlivé kroky zápisu jsou 
popsány výše.  
 Další část ke zlepšení, lze vidět při podávání požadavku na údržbu. Při vyskytnutí 
problému nedochází k roztřídění nutnosti oprav již v samotném počátku. Pracovníci 
jednotlivých úseků údržby vyhodnocují závažnost případné nebo stávající poruchy dle svého 
uvážení. Jednají nezávisle na zbytku závodu a potřeby ostatních úseků, celkový přehled mají 
pouze pracovníci servisu, kteří vyhodnocují již podané požadavky. Vyhodnocování kritičnosti 
SZ je založeno hlavně na zkušenosti pracovníků, neexistuje jednotná metodika určení priority 
oprav. 
Sdílení dat mezi pracovníky probíhá přes Microsoft Excel. Tabulky nemůže upravovat 
více lidí v jeden daný okamžik a musí se čekat na zálohování dat. Je důležitá velká důslednost 
při pracování s daty. Zvyšuje se riziko chyby, ať už možností nezálohování dat nebo pře-
kliknutí v tabulce. Zároveň je nutné udělovat kompetence při práci s daty. S celkovou prací je 
spojeno vyšší riziko bezpečnosti systému. 
  





5 Návrh racionalizace (projektové řízení) plánu údržby 
Návrh řešení problému vychází z předchozí kapitoly. V této kapitole budou navrhnuta 
řešení vypozorovaných nedostatků.  
5.1 Návrh racionalizace metodického pokynu. 
 Zlepšení komunikace mezi jednotlivými úseky a rozdělení kompetencí. Stanovení 
závažnosti problému při plánování údržby a jeho následného řešení. Ustanovení tzn. grémia. 
Zasedání jednotlivých oddělení, která se podílejí na zpracování projektů, a následnému 
společnému vyhodnocení závažnosti problému. Bude docházet k rychlejšímu procesu 
zhotovení projektu a jasné definování, jaký projekt bude mít prioritu číslo jedna. Jedná se 
především o lepší návaznost mezi jednotlivými úseky a zrychlení spolupráce mezi nimi. 
Zároveň by mělo docházet k lepšímu určení kritičnosti strojů a správnému určení vzniklé škody 
spojené s nefunkčností daného strojního zařízení.  
Požadavek na údržbu formou požadavkového listu je nevhodný. Z popisu v kapitole 3. 
lze vidět obsah požadavkového listu. Jak si lze všimnout, všechna vyjádření nutná k vyplnění 
požadavkového listu jsou zbytečná, jelikož jsou totožná při uskutečňování požadovaného 
projektu. Při zachování předchozí formy požadavkového listu by se všechna oddělení 
vyjadřovala k dané problematice dvakrát.  
Požadavkový list by byl přetvořen jako dokument „Žádost o údržbu“. Objasnění údržby 












Obrázek 3. Schéma postupu [5] 





5.1.1 Předběžné technické zadání 
Popis záměru oprav, renovace nebo obnovy strojního zařízení. Vypracování návrhu a 
zdůvodnění záměru. Předběžná cenová kalkulace a časová náročnost projektu.  
5.1.2 Požadavkový list  
Vychází z požadavkového listu z předchozího schématu. Úprava je zjednodušení zápisu 
a množství potřebného vyjádření jednotlivých úseků. Požadavkový list vznáší závazný 
požadavek na projekt, který se dostává k dalšímu zpracování dále na ostatní pracoviště 
v závodu. 
5.1.3 Zatřídění požadavku 
Požadavkový list se dostává na kompetentní oddělení. Pracovníci vyhodnocují záměr 
projektu a probíhá třídění k dalšímu zpracování. Zároveň pracovníci vyhodnocují prioritu 
daného projektu. Vyhodnocení je na základě předložených dokumentů a předběžného 
technického zadání. Priorita projektu se udává dle čísla 1-3. Číslo jedna je projekt, který se 
dostane k jednání nejdříve, číslo tři naopak nejpozději nebo v některých případech vůbec. 
Číslo nula se přiřazuje k projektu, který je již v pokročilém procesu a je plně zafinancován.  
5.1.4 Schválení požadavku 
Již zatříděný projekt a s danou prioritou se dostává na další oddělení. Předchozí oddělení 
plánuje projekty v menším horizontu. Je nutné především pro více náročné projekty schválení 
dalšího oddělení, které plánuje projekty ve větším horizontu. Rozhoduje, zda má projekt 
finanční návratnost a určuje způsob zpracování daného projektu. V případě neschválení se 
vrací projekt zpět do prvotní fáze k přepracování. 
5.1.5 Zařazení do plánu 
V této fázi řízení se projekt dostává na zasedání grémia. Schází se zde management 
jednotlivých úseků údržby. Probíhá zde schvalování projektů a určení dalšího postupu. 
Zasedání je vytvořeno pro určení důležitosti projektů a k získání informací. 
5.1.6 Zpracování technického zadání, poptávkové řízení 
Po schválení se projekt dostává zpět na kompetentní oddělení a vytvoří se poptávka. 
Projekt se řeší několika způsoby: 





a) Rekonstrukce, modernizace a obnova SZ – dochází k obnově nebo rekonstrukce 
daného SZ.  
b) Externí oprava SZ – poptávkové řízení se uskuteční mimo společnost, je vybrán 
nejvhodnější objednací návrh, přistupuje se k objednávce. 
c) Interní oprava SZ – interní oprava se provádí v rámci společnosti, je vypracována 
interní objednávka práce. 
d) Neopravitelné SZ – dochází k vyřazení SZ nebo stanovení náhradní technologie  
5.1.7 Realizace 
U vypracovaných objednávek dochází k realizaci projektu a úkonů spojené s realizací. 
5.2 Kritická analýza zařízení 
Východiskem zajišťování požadované nebo očekávané úrovně výrobků (a obdobně 
výrobních procesů, uskutečňovaných např. technologickými výrobními systémy) jsou postupy 
a metody analýz rizik, na ně navazující hodnocení a posuzování rizik, jejichž výsledky pak jsou 
využívány ke snižování (regulování) rizik prostřednictvím managementu rizik. Provedené 
analýzy rizik tedy poskytují vstupní údaje pro hodnocení rizik a následné činnosti 
managementu rizika, tj. zejména rozhodování o přijatelnosti identifikovaných rizik a 
zhodnocení volitelných možností jejich snižování. [14] 
Rizikem lze rozumět kombinace četností nebo pravděpodobností výskytu specifikované 
nebezpečné události a jejich následků pocházejících z jejich činnosti. Podle povahy 
vyvolaných následků se rozlišují čtyři základní kategorie rizik: 
individuální následky (s dopadem na jednotlivce), 
následky z povolání (s dopadem na pracovníky), 
společenské následky (s celkovým dopadem na veřejnost) 
škody na majetku a ekonomické ztráty (včetně přerušení podnikání, pokut apod.). 
Analýzou rizik lze rozumět strukturovaný proces identifikace a odhadu rizika pro 
jednotlivce, obyvatele, majetek a prostředí, jehož obsahem jsou obecně tři kroky: 
1. identifikace rizika (odhalení rizikové situace), 





2. analýzy četnosti (s jakou pravděpodobností může tato situace nastat), 
3. analýza následků (jaké mohou být následky). 
Použití postupů analýz rizik je charakterizováno základními aktivitami, jako jsou 
plánování, provádění a dokumentování analýz rizik, dále specifikování požadavků na jakost 
pro analýzu rizika (zejména v případech, provádějí-li ho externí pracovníci) a nakonec 
vyhodnocení, dokumentace a prezentace výsledků analýzy rizika po jejím dokončení. 
Hodnocení identifikovaných rizik a jeho využití pro následná rozhodnutí o opatřeních ke 
snížení rizika vychází z obecné filosofie posuzování rizikovosti: jestliže se stav zařízení 
nachází na hranici mezní rizikovosti nebo v oblasti nebezpečnosti, je nutné podniknout kroky 
ke snížení rizikovosti a pokud je to možné i k úplnému odstranění (např. úpravami konstrukce, 
návrhu procesů apod.). Někdy se lze z ekonomických, konstrukčních, provozních či jiných 
důvodů dostat na hranici označovanou jako zbytková rizikovost, aniž by se podařilo snížit 
rizikovost na požadovanou úroveň. Pro tato přetrvávají zbytková rizika musí být přijata 
bezpečnostní opatření, která je nutné uplatňovat při provozu. [14] 
Důsledky selhání zařízení zahrnují rizika spojená s: 
Bezpečností – zde se jedná o finanční náklady spojené s léčbou v případě újmy na zdraví 
pracovníku při poškození zařízení. K poškození zdraví může dojít v důsledku dlouhodobého 
vystavení toxickým látkám, prachu a hluku v podniku, nebo jednoduše kvůli nedodržování 
pravidel bezpečnosti práce. Nelze opomenout ani poškození firmy v očích veřejnosti z důvodu 
nedostatečné bezpečnosti práce. 
Životním prostředí – sankce vyplývající z nedodržení předepsaných povinností 
s ohledem na životní prostředí. V důsledku nedodržování předpisů mlže docházet k nehodám 
a haváriím, které nezřídka postihují i okolí průmyslového podniku. Takové havárie bývají 
obzvláště nebezpečné a mohou být spojeny s evakuací obyvatel, neboť koncentrace uniklých 
látek dosahují mnohonásobně vyšších hodnot, než stanoví limity. Bezprostředně spjaté 
z bezpečností v podniku.  
Výrobou, produkční ztrátou – v tomto případě se jedná finanční ztráty v podobě zastavení 
výroby. Nutnost brát ohled na technický stav stroje a schopnost uvést stroj zpět do provozu. 
Důležitá je dostupnost náhradních dílů.  





Náklady na údržbu – náklady spojené s udržováním stroje v provozuschopném stavu při 
udržovaní stáváních standardů. Moderní způsoby údržby jsou velmi efektivní při poskytování 
informací aktuálního stavu stroje, ovšem je nutné počítat s větší finanční investicí. Proto je 
nezbytné zvážit důležitost jednotlivých strojních zařízení v podniku.  
Každý typ zařízení má jedinečnou roli s jiným indexem kritičnosti. Správné stanovení 
důležitosti těchto aspektů je nezbytné pro určení kritičnosti strojního zařízení. 
5.3 Určení kritičnosti stroje dle výroby 
Stanovení kritičnosti strojního zařízení je důležitý faktor pro efektivní plánování. Není 
jednoduchou záležitostí přiřadit prioritu oprav k daného stroji a tento krok závisí na mnoha 
aspektech. Kritické zařízení je takové, jehož porucha má nejvyšší potenciální dopad na splnění 
či nesplnění podnikatelských cílů organizace. Kritičnost majetku by měla být stanovována na 
základě multikriteriálního přístupu. Určení kritičnosti stroje má vycházet z podrobné analýzy 
daného zařízení. Ve Škoda Auto není momentálně pevně daná metodika určování kritičnosti 
strojů platná v celém závodu. V ideálním případě by docházelo k rozdělení závažnosti 
problému v samotném počátku, tedy od uživatele SZ.  
  






Tabulka 2.  Kvalitativní kritéria kategorizace strojů a zařízení [3] 
Skupina kritičnosti strojů a zařízení Kvalitativní kritéria výběru 
1 - úzkoprofilové 
• Technologická nezaměnitelnost 
• Vysoká pracovní přesnost 
• Vysoká složitost 
• Vysoké časové využití stroje 
• Vyšší stroje automatizace robotizace 
• Stroje a zařízení v linkách nebo čtyř 
směnný  provoz 
• Stroje ovlivňující bezpečnost práce 
• Stroje s vysokými pořizovacími náklady 
• Stroje nové nebo s předpokládaným 
využitím 5 roků 
 
2 - běžné 
• Stroje technologicky a výrobně 
zaměnitelné 
• Střední složitost 
• Stroje mechanizované a s nižšími stupni 
automatizace 
• Průměrné využití jedna až dvě směny 
• Stroje vyskytující se ve větších počtech 
 
3 - pomocné 
• Technicky jednoduché stroje 
• Stroje využívané průměrně méně než 
jednu směnu a nepravidelně 
• Stroje v pomocných provozech  
 
 
5.3.1 Celková kritická hodnota stroje 
Celková kritická hodnota stroje (OMC) je hodnocení rizikového profilu, které lze vypočítat 
na jednu číselnou hodnotu. Čím nižší je OMC, tím nižší je riziko. Metoda OMC je násobeným 
produktem dvou faktorů: Faktoru kritéria stroje (MCF) a Faktor výskytu selhání (FOF). MCF se 
týká důsledků selhání stroje, které spojuje jak kritickou míru, tak náklady na opravy, zatímco 
FOF se týká pravděpodobnosti selhání stroje. Tato pravděpodobnost je velmi ovlivněna praxí 
údržby a proto je mnohem více kontrolovatelná. [13] 





5.3.2 Faktor kritického stroje 
Jednoduchá metoda pro odhad faktoru kritického stroje je znázorněna na obrázku 4. 
Vyžaduje pochopení kritických nákladů a nákladů na opravu.  
MCF je měřítko 1 až 10, přičemž 10 odpovídá extrémní kritice (vysoké riziko). Nejprve je 
důležité, zodpovědět si otázku kritické úlohy. Stroje, které jsou rozhodující pro výrobu, mohou 
v důsledku náhlého selhání hromadit obrovské výrobní ztráty. Extrémně vysoká kritická míra 
se týká bezpečnosti (zranění nebo smrti). V případě, že dojde k minimálním přerušením 
provozu nebo bezpečnostnímu riziku, nastávají vysoké náklady na nápravu. [13] 
 
Obrázek 4. Faktor kritického stroje [12] 





Konečným zvážením je současné nebo potenciální využití technologie včasné detekce 
(prediktivní údržba) s cílem hlásit poplachy hrozících událostí selhání. V takových případech 
mohou být podstatně sníženy prostoje a náklady na opravu. Analýza oleje (analýzy 
opotřebení), vibrační analýza, teploty kovových ložisek, proximity sondy, proud motoru atd. 
jsou technologie, které mohou nabídnout skutečný přínos ke snížení Faktoru kritického stroje. 
5.3.3 Faktor výskytu selhání 
Faktor výskytu selhání se vztahuje k pravděpodobnosti selhání stroje. To lze odhadnout 
z historie selhání stroje nebo statistické analýzy skupiny identických strojů. Stroje, které jsou 
náchylné k selhání, získají nejvyšší hodnocení na stupnici od 1 do 10. Vysoké hodnoty FOF 
obvykle odpovídají extrémním a chronickým podmínkám. Pokud jsou dobré historické znalosti 
o spolehlivosti stroje, použijte popisovou schéma hodnocení (metoda A).  
Pokud je spolehlivost stroje neznámá nebo nejistá, přejde se na kvocient spolehlivosti 
prvků spolehlivosti (metoda B). Ten vychází na základě předchozí zkušenosti s podobným 
strojním zařízením nebo se vyvodí na základě technické dokumentace. [13] 
  






Faktor výskytu selhání 
  
  





Historie spolehlivosti stroje 
je známa 
Historie spolehlivosti stroje 
je neznámá 
1 Nikdy 
Stroj má dlouhou historii, 
není známo selhání 
  
2 Velmi vzácně 
Stroje je velmi spolehlivý, 
selhání stroje vzácné 
(15 let provozu) 
  
3 Vzácně 








Může dojít v časovém 
rozmezí  
3 až 8 let 
  
6 Pravděpodobné 
Selhání pravděpodobně po  
3 - 5 letech provozu 
  
7 Méně časté 
Selhání se objevují po 
2 - 5 letech provozu 
  
8 Časté 
Selhání se objevují po  
1 - 3 roků provozu 
  
9 Velmi časté 
Selhání se objevují během 
0,5 - 2 roků 
  
10 Jisté 
Selhání se očekává do  
1 roku provozu 
  
Obrázek 5. Faktor výskytu selhání [12] 
 





5.3.4 Matice kritičnosti strojů  
Matice kritičnosti strojů je matice, která se používá při hodnocení rizika, zároveň 
umožňuje definovat míru rizika, s ohledem na kategorii pravděpodobnosti. Jedná se o 
jednoduchý mechanismus pro zviditelnění rizik a pro řízení rozhodování. 
Statisticky lze míru rizika vypočítat jako výsledek pravděpodobnosti, že dojde k 
poškození (např. k nehodě), vynásobené závažností této škody (tj. průměrnou škodou nebo 
maximální věrohodnou škodou). V praxi je matice rizik užitečným přístupem, kdy 
pravděpodobnost ani závažnost poškození nelze s přesností odhadnout. Vyvození matice je 
na základě předchozích tabulek. [15] 
Metoda OMC je pravděpodobně nejlépe zobrazena právě jako matice. To je znázorněno 
na obrázku 6. s MCF na ose X a FOF na ose Y. Průsečík ukazuje hodnotu OMC (násobení 
MCF a FOF). Matice má pět barevných zón, které jsou vlastně rizikovými zónami (umístění 
těchto zón na mřížce lze přizpůsobit). Nejvyšší riziko představuje červená barva. Další je 
oranžová, následovaná žlutou, pak zelenou a konečně modrou (nízké riziko). 
    Strojní kritický faktor 

















1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
2 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 
3 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30 
4 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 
5 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 
6 6 12 18 24 30 36 42 48 54 60 
7 7 14 21 28 35 42 49 56 63 70 
8 8 16 24 32 40 48 56 64 72 80 
9 9 18 27 36 45 54 63 72 81 90 
10 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 
Obrázek 6. Matice kritičnosti strojů [12] 
  






Barva  Rizikovost 
  Červená 
Extrémně 
rizikové 
  Oranžová 
Vysoce 
rizikové 
  Žlutá Zvládnutelné 
  Zelená 
Méně 
rizikové 
  Modrá 
Málo 
rizikové 
Obrázek 7. Legenda k matici kritičnosti strojů [12] 
Stroje, které spadají do oranžové nebo červené zóny, jsou určeny k okamžité údržbě, 
tedy dostávají prioritu číslo 1. Naopak modrá zóna je bezpečné riziko. 
  






Daná bakalářská práce shrnuje popis teorie plánování údržby a problematiku s tím 
spojenou. Dále rozdělení údržby a možnosti, jak k jednotlivým druhům přistupovat. Při 
plánování údržby je nutné vycházet s co nejaktuálnějšími daty u jednotlivých strojů. 
S rostoucím počtem dat se zvyšuje možnost naplánovat údržbu v nejpříznivější čas pro podnik, 
tedy se snahou minimalizovat náklady s tím spojené. Nevýhodou zůstává větší prvotní 
investice do monitoringu. V další kapitole jsem se věnoval popisu současného stavu plánování 
ve Škoda Auto, konkrétně plánování velkých oprav, rekonstrukce, modernizace a obnovy 
strojního zařízení. V práci lze nalézt, jak postupovat při podání projektu formou 
požadavkového listu, průběh projektu při schvalování a jaká oddělení se na projektu podílí, 
forma vypracování po schválení a proces uvedení do provozu.  
Při vypracování jsem uvedl případné změny a problémy spojené se současným stavem. 
Nevýhodu spatřuji už při zadávání jednotlivých dat do systému a následné komunikaci mezi 
pracovníky. Efektivně používat Microsoft excel v tomto objemu dat, není optimální záležitostí. 
Dále rozdělení projektů, dle závažnosti problému. V závěru práce lze vidět návrh metodiky 
určování kritičnosti strojů. 
Věřím, že má práce může být využita jako úvod do plánování údržby a uvedení 
nezasvěcené osoby do problematiky, konktrétně ve Škoda Auto na oddělení PSZ (centrální 
technický servis).  
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